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(54) Verfahren zum Verkleben eines Karosseriebleches mit einer Profilleiste 

(57) Beschrieben wird ein Verfahren zum Verkleben 
eines Karosseriebleches (1) mit einer Profilleiste (2) 
durch Einspritzen eines Klebstoffs (8) in einen zwischen 
dem Karosseriebiech (1) und der Profilleiste (2) beste- 
henden Zwischenraum, so daB das Karosseriebiech (1) 
und die Profilleiste (2) uberdie Lange der Profilleiste (1) 
miteinander verbunden werden. ErfindungsgemaB ist 
vorgesehen, daB eine Profilleiste (2) mit einer langs ver- 
laufenden Folge von Lochern (7) verwendet wird und 
der Klebstoff (8) in Teilmengen durch diese Locher (7) 
hinter die Profilleiste (7) gespritzt wird, urn dort einen 
Teilstrang zu bilden, wobei die Teilmengen so gewahtt 
werden, daB sich die Teilstrange langs der Profilleiste 
(2) miteinander verbinden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung geht aus von einem Verfahren 
mit den im Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen 
Merkmalen. Es ist bekannt, bei Kleinbussen und Liefer- 5 
wagen mit geschlossenem Karosserieaufbau das 
AuBenblech der Karosserie auf der Innenseite durch ein 
Stutzgerust zu stutzen. Das Stutzgerust besteht aus 
Profilleisten aus Stahlblech, welche gegenwartig nach 
der Grundierung der Karosserie mit dem AuBenblech w 
verklebt werden. Das Verkleben geschieht so, daB ein 
Arbeiter eine Duse, aus welcher der Klebstoff austritt, 
von Hand am Spalt zwischen dem Karosserieblech und 
der Profilleiste entlangfuhrt und den Klebstoff in diesen 
Spalt spritzt. Die Menge an Klebstoff, die dabei in den 75 
Spalt gespritzt wird, ist nicht genau kontrollierbar; es 
hangt von der Erfahrung und Geschicklichkeit des 
Arbeiters ab, ob er zu wenig Klebstoff einfullt oder ob er 
zuviel Klebstoff einfullt, so daB dieser nach auBen uber- 
quillt. Der ubergequollene Kleber wird beim anschlie- 20 
Benden Lackieren der Karosserie ebenfalls lackiert, so 
daB er nicht sonderlich auffallt. Nach dem Lackieren 
wird die Karosserie in einen Lackofen uberfuhrt, urn den 
Lack auszuharten. Dabei wird auch der Klebstoff aus- 
gehartet. Leider fuhrt das Ausharten des Klebstoffs zu 25 
Verspannungen, die auf der AuBenseite der Karosserie 
sichtbar sein konnen. Um dieses zu vermeiden, besteht 
die Forderung, das AuBenblech und das Stutzgerust 
der Karosserie erst nach dem Lackieren miteinander zu 
verkleben, damit der Klebstoff nicht der Warmebela- 30 
stung im Lackofen a usgesetzt werden muB. 
[0002] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren zum Verkleben eines Karosse- 
riebleches mit einer Profilleiste verfugbar zu machen, 
welches sich dafur eignet, die Profilleisten eines Stutz- 35 
gertistes mit dem AuBenblech einer Karosserie zu ver- 
kleben, nachdem diese bereits fertig lackiert worden 
sind. Deshalb besteht beim Verkleben zugleich die For- 
derung, daB der Klebstoff nicht uber den Rand der Pro- 
filleiste hervorquellen soil, da hervorgequollener 40 
Klebstoff nicht Oder nur unter sehr groBem Aufwand 
wieder beseitigt werden kann und das saubere Ausse- 
hen der Karosserie stort. AuBerdem besteht die Forde- 
rung, daB der Klebstoff im Zwischenraum zwischen der 
Profilleiste und dem Karosserieblech einen durchge- 45 
henden Strang bilden soli, um durch beidseitig kle- 
bende und durchgehende Verbindung zwischen 
Profilleiste und Karosserieblech das Karosserieblech 
besonders wirksam zu versteifen. 

[0003] Diese Aufgabe wird gelost durch ein Verfah- 50 
ren mit den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen. 
Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegen- 
stand der Unteransp ruche. 

[0004] Das erfindungsgemaBe Verfahren verwen- 
det eine Profilleiste mit einer langs verlaufenden Folge 55 
von Lochern, durch welche der Klebstoff in Teilmengen 
hinter die Profilleiste gespritzt wird, um hinter jedem 
Loch einen Teilstrang zu bilden, wobei die Teilmengen, 
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die durch die Folge der Locher gespritzt werden, so 
gewahlt werden, daB sich die im Zwischenraum zwi- 
schen der jeweiligen Profilleiste und dem Karosserie- 
blech bildenden Teilstrange langs der Profilleiste 
miteinander verbinden. 
[0005] Dieses Verfahren hat Vorteile: 

♦ Dadurch, daB der Klebstoff nicht vom Rand der 
Profilleiste her hinter die Profilleiste gespritzt wird, 
sondern durch Locher in der Profilleiste hindurch, 
ist die Gefahr, daB Klebstoff uber den Rand der 
Profilleiste hervorquillt, viel geringer, weil der Kleb- 
stoff den Rand des Profilbleches wenn uberhaupt, 
dann erst am SchluB seines Ausbreitungsvorgan- 
ges hinter der Profilleiste erreicht. 

♦ Das jeweilige Loch kann durch Einstecken einer 
passenden Duse wahrend des Spritzvorganges 
vollstandig abgedichtet werden, so daB dort ein 
Austreten von Klebstoff ausgeschlossen werden 
kann. 

♦ Eine Verschmutzung des Randes der Profilleiste 
durch die daran entlangfahrende Duse und das Zie- 
hen von Klebstofffaden langs des Randes einer 
Profilleiste, welche beim Stand der Technik vorge- 
kommen sind, konnen beim erfindungsgemaBen 
Verfahren ausgeschlossen werden. 

♦ Trotz einer diskontinuierlichen Arbeitsweise kommt 
es zur Ausbildung eines durchgehenden Stranges 
von Klebstoff im Zwischenraum zwischen Profillei- 
ste und Karosserieblech in gleichbleibender Quali- 
tat, weil die durch das jeweilige Loch eingespritzte 
Teilmenge so gewahlt wird, daB sich die durch die 
Einspritzvorgange gebildeten Teilstrange langs der 
Profilleiste miteinander verbinden. Dafur lassen 
sich die Abstande der Locher auf den HieBwider- 
stand im Zwischenraum zwischen der Profilleiste 
und dem Karosserieblech und auf die FlieBfahigkeit 
des Klebstoffs so abstimmen, daB der Klebstoff den 
halben Weg bis zum nachsten Loch ohne Schwie- 
rigkeiten flieBen kann. 

[0006] Um von Loch zu Loch gleichmaBige Bedin- 
gungen fur das Einspritzen und Dosieren des Klebstoffs 
zu haben, werden die Locher vorzugsweise gleich groB 
ausgebildet und in gleichen Abstanden voneinander 
angeordnet. 

[0007] Vorzugsweise werden Profilleisten verwen- 
det, in welchen die Locher dort angeordnet sind, wo die 
dem Karosserieblech zugewandte Seite der Profilleiste 
den groBten Abstand vom Karosserieblech hat. Das hat 
zur Folge, daB unmittelbar hinter den Lochern der 
geringste Stromungswiderstand herrscht, so daB sich 
der Klebstoff vorzugsweise in Langsrichtung der Profil- 
leiste ausbreitet. Aus Symrnetriegrunden wird dabei 
bevorzugt, Profilleisten zu verwenden, welche bei ihrer 
Langsmittellinie den groBten Abstand vorn Karosserie- 
blech haben. Der geringste Abstand zwischen Profillei- 
ste und Karosserieblech besteht vorzugsweise an den 
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beiden Langsrandern der Profilleiste. Das einzuhalten 
war beim Stand der Technik schwierig, weil der Kleb- 
stoff vom Langsrand der Profilleiste her eingespritzt 
werden muBte. ErfindungsgemaB wird der Klebstoff 
jedoch im Bereich der Langsmittellinie der Profilleiste 5 
durch deren Ldcher eingespritzt dort ist der Abstand 
vom Karosserieblech vorzugsweise am groBten. Durch 
den sich zu den Langsrandern der Profilleiste hin verrin- 
gernden Abstand steigt bei Annan erung an die Langs- 
rander der Profilleiste der FlieBwiderstand fur den 10 
Klebstoff, so daB dieser wirksam an einem Uberquellen 
gehindert wird. Dazu tragt auch bei, daB bei heiB einge- 
spritztem Klebstoff eine Abkuhlung des Klebstoffs urn 
so starker ist, je diinner die Klebstoffschicht zwischen 
dem Karosserieblech und der Profilleiste ist. Folglich 15 
kuhlt der Klebstoff beim FlieBen in Richtung auf die 
Langsrander der Profilleiste stark ab und verliert 
betrachtlich an FlieBfahigkeit. Somit kann ein Uberquel- 
len des Klebstoffs uber die Langsrander der Profillei- 
sten verhindert werden, ohne daB es notig ware, die 2 o 
Profilleiste mit ihren Langsrandern in unmittelbaren 
direkten Kontakt mit dem Karosserieblech zu bringen. 
Vielmehr kann die Profilleiste in erwiinschter Weise voll- 
• standig, auch an den beiden Langsrandern einen 
gewissen Abstand vom Karosserieblech einhatten, was 2 5 
sowohl aus Griinden der Gerauschentwicklung (Schep- 
pern) als auch aus Griinden des Korrosionsschutzes 
wunschenswert ist. 

[0008] Vorzugsweise wird der Abstand zwischen 
der Profilleiste und dem Karosserieblech vom groBten 30 
Abstand im Bereich der Langsmittellinie der Profilleiste 
bis zum geringsten Abstand an den Langsrandern der 
Profilleiste .stetig fallend gewahlt, um eine moglichst 
hohlraumfreie Verteiiung des Klebstoffs im Zwischen- 
raum zwischen Profilleiste und Karosserieblech zu 35 
begunstigen. An den beiden Langsrandern der Profillei- 
sten ist der Abstand zwischen der Profilleiste und dem 
Karosserieblech vorzugsweise an zwei Langsstreifen 
der ProfiMeisten im wesentlichen konstant, was ihre 
Ausrichtung erleichtert Vorteilhaft ist es auBerdem, daB 40 
ein Spalt, welcher sich nicht nur unmittelbar an der 
Langskante, sondern in den Langsstreifen mit konstan- 
ter Spaltbre'rte erstreckt, wegen seines hoheren Stro- 
mungswiderstandes besonders geeignet ist, ein 
Uberquellen von Klebstoff zu verhindern. 45 
[0009] Vorzugsweise werden ProfiMeisten verwen- 
det, deren Profilform uber ihre Lange gleich bteibt. Das 
begunstigt ein gleichmaBiges FlieBen und erleichtert 
das mengenmaBige Dosieren des Klebstoffs. Es ist 
aber auch moglich, die jeweiligen Locher an der Spitze so 
eines Domes anzuordnen; in diesem Fall ist in der Pro- 
filleiste z.B. durch einen Umformvorgang in einem 
Gesenk, eine Folge von Domen ausgebildet, an deren 
Spitze sich ein Loch befindet. Diese Ausbildung kann 
beim Einspritzen die Verteiiung des Klebstoffs im Zwi- 55 
schenraum zwischen dem Karosseriebereich und der 
Profilleiste begunstigen. 

[0010] Steckt man eine Duse, aus welcher der 



Klebstoff austritt, dicht in das jeweilige Loch der Profil- 
leiste hinein, dann bleibt der Rand des Loches frei vom 
Klebstoff. Um den Klebstoff vollstandig zu verbergen, 
kann man die Locher nach dem Einspritzen des Kleb- 
stoffs mit einer Kappe Oder mit einem Stopsel verschlie- 
Ben, welche in das Loch einrasten konnen, welche aber 
auch durch den aushartenden Klebstoff fixiert werden 
konnen. Die Kappen bzw. Stopsel konnen dieselbe 
Farbe tragen, mit welcher die Karosserie lackiert ist. 
[0011] Fur das mengenmaBige Dosieren des Kleb- 
stoffs gibt es geeignete Dosierpumpen. Insbesondere 
eignen sich eine Zahnradpumpe und eine Kolben- 
pumpe, welche zweckmaBigerweise moglichst nahe bei 
der Duse angeordnet werden, um Einflusse der Kom- 
pressibilitat des Klebstoffs auf die Dosiergenauigkeit 
klein zuhalten. 

[0012] Beim Verkleben des Stutzgerustes mit dem 
auBeren Karosserieblech ist zu berucksichtigen, daB 
der Abstand der Profilleisten des Stutzgerustes vom 
Karosserieblech uber die Lange der Profilleisten nicht 
unbedingt konstant ist, sondern zwischen nahezu 0 bis 
ca. 5 mm schwanken kann. Deshalb wird in einer vor- 
teilhaften Weiterbildung der Erfindung der Durchsatz 
der Dosierpumpe abhangig vom Abstand zwischen der 
Profilleiste und dem Karosserieblech gesteuert. Dazu 
ist die Duse vorzugsweise mit einem Sensor gekoppelt, 
welcher den Abstand zum Karosserieblech ermittelt, 
wenn die Duse an ein Loch in der Profilleiste angedockt 
hat, die Duse sich also in ihrer Einspritzposition befin- 
det. 

[0013] Die Abstandsmessung kann mit Hilfe von 
Abstandssensoren erfolgen, die mit Laseriicht oder mit 
Ultraschall arbeiten; es kann sich auch um Tastsenso- 
ren handeln, welche pneumatisch oder mechanisch 
arbeiten. 

[0014] Aus dem gemessenen Abstand konnen in 
einem Steuergerat unter Berucksichtigung der bekann- 
ten Profilform die fur das Erzeugen von sich verbinden- 
den Teilstrangen erforderlichen Teilmengen an Klebstoff 
berechnet und die Dosierpumpe zum Einspritzen der 
berechneten Teilmengen gesteuert werden. Die 
Bestimmung des vom variierenden Abstand abhangi- 
gen Volumens im Zwischenraum zwischen der Profillei- 
ste und dem Karosserieblech kann mit einer 
Mikroprozessorsteuerung erfolgen, welche die notige 
Berechnung durchfuhren kann. Eine solche Mikropro- 
zessorsteuerung kann auch die Bewegung der Duse 
langs einer Profilleiste steuern, wozu die Duse an 
einem Handhabungsgerat angebracht wird, insbesond- 
ere an dem Arm eines Gelenkarmroboters. Fur die 
Karosserien von ein und demselben Fahrzeugtyp ist die 
Lage der Ldcher in den Profilleisten des Stutzgerustes 
bei einer automatisierten Serienfertigung am besten 
gleich und kann der Steuerung des Handhabungsgera- 
tes durch ein entsprechendes Programm vorgegeben 
werden. Es ist aber auch moglich, die Duse mit einem 
optischen Sensor zu koppeln, z.B. mit einer CCD - 
Videokamera, welche die Lage der Locher erfaBt und 
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mittels elnes Bildverarbeitungssystems daraus die noti- 
gen Steuersignale fur den Bewegungsantrieb des 
Handhabungsgerates ableitet. Eine solche Video - 
Steuerung kann mit einer o.a. Programmsteuerung 
kombiniert werden. ~ 

[0015] Die zu verwendenden Kleber sollen schnell 
ausharten und beim Auftragen moglichst keine Faden 
Ziehen; sie sollen standfest und tixotrop sein. Geeignet 
sind besonders Klebstoffe auf Polyuretan- Oder Epoxid- 
harzbasis und Gemische davon. Auch zweikomponen- w 
tige Kleber, z.B. Polysulfide und Silikone, sind geeignet. 
Vorzugsweise wird ein einkomponentiger Kleber ver- 
wendet, der warm, aber auch kalt, verarbeitet werden 
kann. 

[0016] Der weiteren Erlauterung der Erfindung die- 75 
nen die beigefiigten Zeichnungen. 



Figur 1 



Figur2 



Figur 3 



Figur 4 



Figur 5 



zeigt in einer Schragansicht einen Aus- 
schnitt aus einem Karosserieblech mit einer 
vor dessen Innenseite angeordneten Profil- 20 
leiste und mit einer daran angedockten 
Duse an der Spitze eines Roboterarmes, 

zeigt dieselbe Ansicht, jedoch in kleinerem 
MaBstab mit insgesamt dargestelltem 25 
Roboter, 

zeigt den Ausschnitt aus dem Karosserie- 
blech mit der davor angeordneten Profillei- 
ste vor dem Einspritzen von Klebstoff, 30 

zeigt denselben Ausschnitt aus dem Karos- 
serieblech mit davor angeordneter Profillei- 
ste nach dem Einspritzen des Klebstoffs, 
und 
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zeigt in einer Schragansicht eine andersar- 
tige Gestaltung einer Profilleiste. 



[0017] Gleiche oder einander entsprechende Teile 40 
sind in den Ausf uhrungsbeispielen mit ubereinstimmen- 
den Bezugszahlen bezeichnet. 

[0018] Die Figuren 1 bis 4 zeigen einen Ausschnitt 
aus einem Karosserieblech 1, vor dessen Innenseite 
eine aus Stahlblech gebildete Profilleiste 2 angeordnet 45 
ist, welche das Karosserieblech 1 nicht unmittelbar 
beruhrt. Die Profilleiste 2 hat ein uber ihre Lange gleich- 
bleibendes Profil mit einem gewolbten Mittelabschnitt 3, 
dessen Wolbung von dem Karosserieblech 1 wegge- 
richtet ist. An den gewolbten Abschnitt 3 schlieBen beid- 50 
seitig ebene Randstreifen 4 und 5 an, welche 
annahernd parallel zum Karosserieblech 1 verlaufen. 
Auf der Langsmittellinie 6 der Profilleiste 2, auf dem 
Scheitel des gewolbten Mittelabschnittes 3, ist eine 
Folge von untereinander gleichen, kreisrunden Ldchern 55 
7 vorgesehen, welche untereinander gleiche Abstande 
haben. Durch diese Locher 7 kann ein Klebstoff 8 in den 
Zwischenraum zwischen dem Karosserieblech 1 und 



der Profilleiste 2 gespritzt werden. Dazu ist eine Duse 9 
vorgesehen, welche in die Locher 7 eingreifend und 
diese dicht verschlieBend an die Profilleiste 2 ange- 
dockt werden kann. Die Duse 9 befindet sich an einem 
Dusenkopf 10, welcher seinerseits an der Spitze eines 
Gelenkarms 11 eines Gelenkarmroboters 12 ange- 
bracht ist. Er wird von diesem getragen, bewegt und von 
Loch 7 zu Loch 7 gebracht wird. 
[001 9] Urn die Locher 7 zu erkennen, ist am Dusen- 
kopf als optischer Sensor eine CCD - Kamera 13 ange- 
bracht, deren Bilder durch ein Bildverarbeitungssystem 
ausgewertet werden; aus den ausgewerteten Bildern 
abgeleitete Signale steuern die Bewegungsantriebe 
des Roboters 12 so, daB er die Duse 9 von Loch 7 zu 
Loch 7 uberfuhrt. 

[0020] Am Dusenkopf 10 ist weiterhin ein 
Abstandssensor 14 angebracht, welcher bei angedock- 
ter Duse 9, wie in Figur 1 dargestellt, den Abstand der 
Duse 9 vom Karosserieblech 1 miBt, woraus mittels 
einer Mikroprozessorsteuerung das im Bereich des 
jeweiligen Loches 7 hinter der Profilleiste 2 mit Klebstoff 
zu fullende Volumen unter Berucksichtigung der 
bekannten Profilform der Profilleiste 2 berechnet und 
eine Dosierpumpe 15 so gesteuert wird, daB sie das 
erforderliche Klebstoffvolumen zur Duse 9 fordert und 
durch das Loch 7 hindurch in den Zwischenraum zwi- 
schen dem Karosserieblech 1 und der Profilleiste 2 
spritzt. Die Dosierpumpe 15 kann z.B. eine Kolben- 
pumpe sein, deren Zylinder in Figur 1 und 2 schema- 
tisch dargestellt ist. 

[0021] Urn ein NachflieBen von Klebstoff aus der 
Duse 9 und ein Ziehen von Klebstoff - Faden durch die 
Duse 9 zu verhindern, ist die Duse 9 durch ein Nadel- 
ventil verschlieBbar, dessen Nadel 16 mittels eines im 
Dusenkopf 10 untergebrachten, doppelt wirkenden 
Druckmittelzylinders zu betatigen ist. Urn eine geradli- 
nige Betatigung des Nadelventils zu ermoglichen, ist die 
Dosierpumpe 15 in einem Winkel zur Langsrichtung der 
Duse angeordnet. 

[0022] Wahrend des Einspritzens des Klebstoffs 8 
verteilt dieser sich im Zwischenraum zwischen dem 
Karosserieblech 1 und der Profilleiste 2, wobei er bevor- 
zugt zu beiden Seiten des Loches 7 in Langsrichtung 
der Profilleiste 2 flieBt, weil er in dieser Richtung den 
groBten Strdmungsquerschnitt und den geringsten 
Widerstand vorfindet. Beim FJieBen quer zur Langsrich- 
tung der Profilleiste 2 gelangt der Klebstoff 8 in einen 
sich fortschreitend verengenden Spalt undschlieBlich in 
den zwischen den Randstreifen 4 und 5 auf der einen 
Seite und dem Karosserieblech 1 auf deranderen Seite 
gebildeten gleichmaBig engen Spalt mit dem geringsten 
Abstand zwischen Profilleiste 2 und Karosserieblech 1. 
Wegen des dort herrschenden groBten Stromungswi- 
derstandes kommt der Klebstoff 8 dort zur Ruhe, bevor 
er uber die Langsrander 1 7 und 1 8 der Profilleiste 2 hin- 
ausquillt, so daB sich kein storender Anblick von Kleb- 
stoff am Rand der Profilleiste 2 ergibt. 
[0023] Die durch die einzelnen Locher 7 einzusprit- 
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zenden Klebstoffmengen werden unter Bemcksichti- 
gung des gemessenen Abstandes von dem 
Karosserieblech 1, unter Berucksichtigung der bekann- 
ten Profilform und unter Berucksichtigung des bekann- 
ten Abstandes der Locher 7 voneinander so berechnet 
und eingespritzt, daB die Teilstrange, die beim Einsprit- 
zen durch jeweils ein Loch gebildet werden und sich in 
Langsrichtung der Profilleiste 2 ausbilden, ungefahr in 
der Mitte zwischen je zwei Lochern 7 zusammentreffen, 
so daB sich insgesamt ein durchgehender Klebstoff- 
strang ergibt, welcher eine Krafteinleitung vom Karos- 
serieblech 1 in die Profilleiste 2 und umgekehrt erlaubt, 
welche langs der Profilleiste 2 nicht unterbrochen ist 
(siehe Figur 4). Der Klebstoff 8 schafft dabei eine weit- 
gehend hohlraumfreie Klebeverbindung zwischen dem 
Karosserieblech 1 und der Profilleiste 2. 
[0024] Wahrend die in den Figuren 1 bis 4 darge- 
stellte Profilleiste 2 eine uber ihre Lange gleichblei- 
bende Profilform hat, ist das bei der in Figur 5 
dargestellten Profilleiste 2 anders. In diesem Fall ist der 
gewolbte Mittelabschnitt 3 der Profilleiste 2 in der 
Umgebung eines jeden Loches 7 uberhoht ausgebildet, 
so daB sich eine Art Dom 19 bildet, welcher sich quer 
zur Langsrichtung der Profilleiste 2 uber den gesamten 
gewolbte n Mittelabschnitt 3 erstreckt und an seiner 
Spitze jeweils ein Loch 7 tragt. Bei dieser Ausbildung 
wird ein FlieBen des Klebstoffs 8 in Langsrichtung der 
Profilleiste 2 uber die gesamte Breite des gewolbten 
Mittelabschnittes 3 begunstigt 

[0025] Falls das aus asthetischen Grunden 
gewunscht sein sollte, konnen die Locher 7 durch einen 
Stopsel oder eine Kappe verschlossen werden, welche 
nicht dargestellt sind. Aus technischen Grunden ist ein 
VerschlieBen der Locher 7 nicht erforderlich. 



Bezugszahlenliste: 



[0026] 




1. 


Karosserieblech 


2. 


Profilleiste 


3. 


Mittelabschnitt 


4. 


Randstreifen 


5. 


Randstreifen 


6. 


Langsmittellinie 


7. 


Locher 


8. 


Profilleiste 


9. 


Duse 


10. 


Dusenkopf 


11. 


Gelenkarm 


12. 


Roboter 


13. 


CCD - Kamera 


14. 


Abstandssensor 


15. 


Dosierpumpe 


16. 


Nadel 


17. 


Langsrander 


18. 


Langsrander 


19. 


Dom 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Verkleben eines Karosseriebleches 
(1) mit einer Profilleiste (2) durch Einspritzen eines 

5 Klebstoffs (8) in einen zwischen dem Karosserie- 

blech (1) und der Profilleiste (2) bestehenden Zwi- 
schenraum, so daB das Karosserieblech (1) und 
die Profilleiste (2) uber die Lange der Profilleiste (2) 
miteinander verbunden werden, dadurch gekenn- 

10 zeichnet, daB eine Profilleiste (2) mit einer langs 
verlaufenden Folge von Lochern (7) verwendet wird 
und der Klebstoff (8) in Teilmengen durch diese 
Locher (7) hinter die Profilleiste (2) gespritzt wird, 
urn dort einen Teilstrang zu bilden, wobei die Teil- 

15 mengen so gewahlt werden, daB sich die Teilst- 

range langs der Profilleiste (2) miteinander 
verbinden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, daB eine Profilleiste (2) verwendet wird, 

in welcher die Locher (7) gleich groB und in glei- 
chen Abstanden voneinander angeordnet sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
25 gekennzeichnet, daB eine Profilleiste (2) verwen- 
det wird, in welcher die Locher (7) dort angeordnet 
sind, wo die dem Karosserieblech (1) zugewandte 
Seite der Profilleiste (2) den groBten Abstand von 
Karosserieblech (1) hat. 

30 

4. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB eine Profillei- 
ste (2) verwendet wird, welche bei ihrer 
Langsmittellinie (6) den groBten Abstand von 

35 Karosserieblech (1) hat. 

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB eine Profillei- 
ste (1) verwendet wird, welche an ihren beiden 

40 Langsrandern (17, 18) den geringsten Abstand 
vom Karosserieblech (1) hat. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der geringste Abstand groBer als 

45 Null gewahlt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Abstand zwischen der 
Profilleiste (2) und dem Karosserieblech (1) vom 

so groBten Abstand bis zum geringsten Abstand stetig 
fallend gewahlt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Profilleiste (2) verwen- 

55 det wird, bei welcher der Abstand zwischen der 
Profilleiste (2) und dem Karosserieblech (1) in zwei 
Randstreifen (4, 5) an den beiden Langsrandern 
(17, 18) der Profilleiste (2) gleich ist. 
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9. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB eine Profillei- 
ste (2) verwendet wird, deren Profilform iiber ihre 
Lange gteich bleibt. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Profilleiste (2) 
verwendet wird, in welcher eine Folge von Domen 
(19) ausgebildet ist, und daB an der Spitze der 
Dome (1 9) jeweils eines der Locher (7) vorgesehen 
ist. 
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die Lage der Locher (7) ermittelt und einen oder 
mehrere Bewegungsantriebe der Handhabungs- 
einrichtung (12) so steuert, daB sie zum jeweils 
nachsten Loch (7) gefuhrt wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der optische Sensor (13) eine elek- 
tronische, vorzugsweise eine digitale Videokamera 
ist, welche mit einem die Bewegungsantriebe der 
Handhabungseinrichtung (12) steuernden Bildver- 
arbeitungssystem verbunden ist. 



11. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Locher (7) 
nach dem Einspritzen des Klebstoffs (8) mit einer 75 
Kappe oder mit einem Stopsel verschlossen wer- 
den. 



12. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Klebstoff 20 
(8) mittels einer Duse (9) eingespritzt und durch 
eine Dosierpumpe (15) der Duse (9) zugefuhrt 
wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB als Dosierpumpe (15) eine Zahnrad- 
pumpe verwendet wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Dosierpumpe (15) eine Kolben- 30 
pumpe verwendet wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Durchsatz der 
Dosierpumpe (15) abhangig vom Abstand zwi- 35 
schen der Profilleiste (2) und dem Karosserieblech 

(1) gesteuert wird. 



16. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 15, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Duse (9) durch 40 
ein Handhabungsgerat, insbesondere durch einen 
Gelenkarmroboter (12), bewegtwird. 



17. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Duse (9) mit 45 
einem Sensor (14) gekoppelt ist, welcher den 
Abstand zum Karosserieblech (1) ermittelt, wenn 

die Duse (9) an ein Loch (7) in der Profilleiste (2) 
angedockt hat, und daB aus dem gemessenen 
Abstand unter Berucksichtigung der bekannten so 
Profilform die fur das Erzeugen von sich verbinden- 
den Teilstrangen erforderliche Teilmenge Klebstoff 
(8) berechnet und die Dosierpumpe (15) zum Ein- 
spritzen der berechneten Teilmenge gesteuert wird. 

55 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Duse (9) mit 
einem optischen Sensor (13) gekoppelt ist, welcher 
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miteinander verbunden werden. ErfindungsgemaB ist 
vorgesehen, daB eine Profilleiste (2) mit einer langs ver- 
laufenden Folge von Lochern (7) verwendet wird und 
der Klebstoff (8) in Teilmengen durch diese Locher (7) 
hinter die Profilleiste (7) gespritzt wird, urn dort einen 
Teilstrang zu bilden, wobei die Teilmengen so gewahtt 
werden, daB sich die Teilstrange langs der Profilleiste 
(2) miteinander verbinden. 
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